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Elektronische Garnreiniger sind in ihrer Wirkungs- 
weise so gebaut, daB sie Fehler im Garn sowohl hin- 
sichtlich ihres Querschnittes als auch hinsichtlich ihrer 
Langenausdehnung iiberprufen. Dabei ist eine gewisse 
Abhangigkeit zwischen Querschnitt und Lange zu be- 
obachten, indem diese beiden Merkmale nicht vdllig 
getrennt voneinander gew'ahlt werden konnen. 

Fiir die Garnqualitat sind einerseits Querschitt und 
Lange der noch zulassigen Garnfehler maBgebend; an- 
derseits muB dort eine Grenze in der Wirkung der Reini- 
gung gezogen werden, wo die Zahl der Reinigungs- 
schritte (d. h. die Zahl der effektiv entfernten Garnfeh- 
ler) die Leistungsfahigkeit der Produktion zu beeintrach- 
tigen beginnt. 

Elektronische Garnreiniger weisen deshalb minde- 
stens zwei Einstellorgane auf, von denen eines den 
noch zulassigen Querschnitt, das andere die noch zulas- 
sige Langenausdehnung der Garnfehler wahlbar gestal- 
tet. 

Eine prazise Trennung der Garnfehler in bezug auf 
deren Querschnitt und deren Lange ist technisch nur 
sehr schwer realisierbar. Oft wird diese Trennung durch 
Einfuhrung eines RC-Gliedes im Garnreiniger angena- 
hert; dies genugt zwar den Bedurfhissen der Reinigung, 
stellt aber hohe Anforderungen an das Konnen und die 25 
Erfahrung des Bedienungspersonals zur richtigen Ein- 
stellung der hierzu vorgesehenen Einstellorgane. 

Da das Aussehen der Garnfehler nur unzulanglich 
durch Zahlenwerte ausdriickbar ist, mit denen die Ein- 
stellorgane allenfalls eindeutig eingestellt werden konn- 
ten und auBerdem die Fehlermerkmale Querschnitt und 
Lange bis zu einem gewissen Grade voneinander ab- 
hangen, ist eine verbindliche Einstellvorschrift fiir die 
Einstellorgane nur schwer und vor allem nur durch 
langwieriges Experimentieren erreichbar. 

Die vorliegende Erfindung vermeidet diese Nach- 
teile und betrifft eine Vorrichtung fiir Garnreiniger, ins- 
besondere elektronische Garnreiniger, zur Auswahl von 
Fehlerarten und Fehlerlangen in Garnen, die anlafllich 
eines Garnreinigungsprozesses zu entfernen sind, welche 40 
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sich dadurch auszeichnet, daB auf mindestens einer Bild- 
tafel typische Garnfehler nach Querschnitt und Lange 
sortiert dargestellt sind, und daB mindestens eine Kurve 
auf mindestens einem auf die geannten Bildtafeln aufzu- 
legenden Kurvenblatt aufgebracht ist. 

Anhand der Beschreibung und der Figuren wird ein 
Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung fiir Garnreiniger beschrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1 als Blockschema die wesentlichen Teile einer 
elektronischen Garnreinigungsanlage, 

Fig. 2 den zeitlichen Verlauf einer dem Garnquer- 
schnitt proportionalen elektrischen GroBe, 

Fig. 3 den zeitlichen Verlauf einer elektrischen 
GroBe, die aus der elektrischen GroBe nach Fig. 2 durch 
Dampfung hervorgeht, 

Fig. 4 das zeitliche Auftreten von Impulsen, 

Fig. 5 eine Reproduktion von nach GroBen klassier- 
ten Garnfehlern, 

Fig. 6 dieselbe Reproduktion, jedoch schematisiert 
und mit zusatzlichen Kurven, 

Fig. 7 eine Bildtafel und ein Kurvenblatt in ihrem 
gegenseitigen Zusammenwirken. 

In Fig. 1 ist ein Prinzipschaltbild eines elektroni- 
schen Garnreinigers mit seinen wesentlichsten Teilen 
gezeigt. Das Garn 1 durchlauft ein MeBorgan 2, das in 
einem Verstarker 3 ein dem Garnquerschnitt proprtio- 
nales Signal Ui erzeugt. Dieses Signal Ui liegt an einem 
Dampfungsglied 4, im einfachsten Fall bestehend aus 
einem Widerstand 5 und einem Kondensator 6. Der 
Widerstand 5 ist einstellbar, urn die Zeitkonstante der 
Dampfung verandern zu konnen, wobei mittels eines 
Bedienungsknopfes 8, der mit einer Skala 7 zusammen 
wirkt, reproduzierbare Widerstandswerte einstellbar 
sind. Die Ausgangsspannung U2 als Mittelwert des Si- 
gnals Ui gelangt nun an einen Schmitt-Trigger 9 mit 
Schwellwertcharakteristik, wobei die Hohe des Schwell- 
wertes mittels eines Bedienungsknopfes 1 1 anhand einer 
Skala 10 ebenfalls auf vorgegebene Werte einstellbar ist. 
Die Ausgangsimpulse U3 des Schmitt-Triggers 9 sind 
schlieBlich an eine Auswertevorrichtung 12 gefiihrt, die 
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im Falle des Garnreinigers eine Schneidvorrichtung dar- 
stellt, jedoch auch als Zahhverk ausgebildet sein kann, 
sofern nur die Haufigkeit bestimmter Garnfehler fest- 
gestellt werden soli. 

Durch die Regelbarkeit der Zeitkonstanten des 5 
Dampfungsgliedes 4 wird die Steilheit der Anstiegs- 
flanke der Ausgangsspannung eingestellt, indirekt also 
die Lange des Garnfehlers. Bei einer kleinen Zeitkon- 
stanten wird der Scheiteiwert der Eingangsspannung 
rasch erreicht, bei einer groBen Zeitkonstanten muB der 10 
Scheiteiwert der Eingangsspannung wahrend einer be- 
stimmten Zeit vorhanden sein, damit die Ausgangs- 
spannung den Scheiteiwert erreicht. Auf Garnfehler be- 
zogen bedeutet dies, daB bei kleiner Zeitkonstante be- 
reits kurze Garnfehler eine bestunmte Ausgangsspan- 
nung erreichen, bei groBer Zeitkonstante aber nur lange 
Garnfehler in der Lage sind, diese Ausgangsspannung 
anzunehmen. 

Es liegt aber in der Natur der Dampfung von Wech- 
selspannungen, die eine Art Integration darstellt, daB 
nicht nur die Dauer, sonder auch die Amplitude des am 
Dampfungsglied anstehenden Signals die Ausgangsspan- 
nung beeinfluBt. Das heiBt, ein Signal mit groBer Am- 
plitude auch nur von kurzer Dauer kann eine gleiche 
Ausgangsspannung ergeben wie ein Signal mit kleinerer 
Amplitude, jedoch von langerer Dauer. Fur die Erfor- 25 
dernisse des Garnreinigers sind diese Eigenschaften des 
Dampfungsgliedes erwiinscht, indem einerseits Garn- 
fehler als kurze, aber sehr starke Verdickungen, ander- 
seits solche mit groBerer Langenausdehnung, jedoch 
kleinerem Querschnitt, beriicksichtigt werden sollen. 30 
Durch die Einstellbarkeit der Zeitkonstanten konnen 
also Garnfehler verschiedener Langenerstreckung in 
Verbindung mit ihrer Querschnittszunahme ausgewahlt 
werden. 

Diese Verkniipfung von Lange und Dicke der Garn- 
fehler wird jedoch noch nicht alien Bediirfnissen eines 
Garnreinigers gerecht. Es ist erwiinscht, daB mindestens 
eines dieser beiden Fehlermerkraale fur sich allein be- 
riicksichtigt werden soli, damit eine gewisse Auswahl- 
moglichkeit zwischen verschiedenen Fehlerarten erreicht 
wird. 

Hierfur ist nun der Schmitt-Trigger 9 mit Schwell- 
wertcharakteristik eingesetzt. Das vom Dampfungsglied 
4 ankommende Signal Uo muB den mittels Knopf 11 
eingestellten Schwellwert erreichen bzw. iiberschreiten, 45 
urn ein Ausgangssignal U 3 auszuldsen. Im Zusammen- 
wirken mit dem Dampfungsglied 4 ergibt dies folgende 
Kombinationen: 

a) Kleine Zeitkonstante: kurze Garnfehler ergeben 
rasch eine hohe Ausgangsspannung; bei tief liegendem 50 
Schwellwert werden also sowohl kurze als auch lange, 
kleine Verdickungen ein Ausgangssignal ergeben, bei 
hoch liegendem Schwellwert konnen nur sehr starke, 
kurze Verdickungen ein Ausgangssignal ausldsen. Lange 
Fehler mit maBiger Dicke lassen aber das Signal U 3 55 
den Schwellwert nicht erreichen. 

b) GroBe Zeitkonstante: kurze Garnfehler auch mit 
erheblichem Querschnitt ergeben nur kleine Ausgangs- 
spannungen, die hochstens bei sehr tief liegendem 
Schwellwert ein Ausgangssignal U 3 auslosen; nur fur 60 
sehr groBe und lange Garnfehler wird aber bei hoch 
liegendem Schwellwert ein Ausgangssignal Us resul- 
tieren. 

Diese Verhaltnisse sind in den Fig. 2 bis 4 graphisch 
gezeichnet. In Fig. 2 ist das Signal Ui eines Garnquer- 65 
schnittes iiber eine bestimmte Strecke (bzw. Zeit) auf- 
gezeichnet; bei 20 enthalt es eine kurze, bei 30 eine lange 
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Verdickung. Die iibrigen Abschnitte weisen einen als 
normal zu bezeichnenden Querschnittsverlauf auf. 

Fig. 3 stellt nun das am Ausgang des Dampfungs- 
gliedes 4 auftretende Signal U 2 ein, und zwar als aus- 
gezogene Linie dasjenige fiir eine groBe, als gestrichelte 
Linie U. dasjenige fiir eine kleine Zeitkonstante. Der 
Unterschied kommt darin zum Ausdruck, daB bei gro- 
Ber Zeitkonstante das Signal U 2 den Amplitudenspriin- 
gen 20, 30 des Signals Ui nur langsam folgt, wahrend 
dieser Nachlauf bei kleiner Zeitkonstante bedeutend 
rascher und mit entsprechend groBerer Amplitudentreue 
erfolgt. Zusatzlich in Fig. 3 sind noch zwei zur Abszis- 
senachse parallele Linien 31, 32 strichpunktiert einge- 
zeichnet, mit welchen zwei verschiedene Einstellungen 
des Schwellwertes am Schmitt-Trigger 9 angedeutet sind. 
Die Schnittpunkte des Signals U 2 , W mit diesen Linien 
31, 32 ergeben nun die Impulszeiten der Impulse U :i 
(Fig. 4). Der Deutlichkeit halber sind die bei tief em 
Schwellwert 31 auftretenden Impulse U :1 und bei hohem 
Schwellwert 32 auftretenden Impulse U 3 ' untereinander 
angeordnet. Die Verdickung 20 erzeugt bei groBer Zeit- 
konstante eine Ausgangsspannung U 2 , die nur den tiefen 
Schwellwert 21 Schneider, jedoch nicht den hohen 
Schwellwert 32; entsprechend ergibt sich nur ein Impuls 
21. Mit kleiner Zeitkonstante ubersteigt die Ausgangs- 
spannung U 2 ' auch den hohen Schwellwert 22, wodurch 
auch ein Impuls 22 erzeugt wird. 

Im Falle der langen Verdickung 30 ubersteigt das 
Signal Uo bzw. U a ' den tiefen und den hohen Schwell- 
wert 31, 32, so daB stets Impulse 33, 33' bzw. 34, 34' 
auftreten, allerdings mit zeitlicher Verschiebung ihrer 
Anfangs- und Endzeiten. 

Arten von Garnfehlern, wie sie in der Fig. 2 als 
abnormale Querschnittsverlaufe 20 und 30 gezeigt sind, 
konnen auch bildlich dargestellt werden, indem sie bei- 
spielsweise photographiert und nach GroBenklassen ge- 
ordnet zusammengestellt werden. Eine solche Darstel- 
lung zeigt Fig. 5. In einer ersten Koionne A sind solche 
Garnfehler mit einer Lange kurzer als 1 cm und von 
100 bis 400 % des mittleren Garnquerschnittes mit an- 
steigendem Querschnitt enthalten. Da die MeBfeldlange 
des MeBorgans 2 in der Praxis 10 mm betragt, betragt 
ihre scheinbare Lange ebenfalls 10 mm. Alle Verdickun- 
gen, die kurzer als 10 mm sind, werden auf einen Mit- 
telwert im Signal Ui reduziert, der etwa der wirklichen 
VergroBerung der GarnmaBe, geteilt durch die MeBfeld- 
lange, entspricht. Pro GroBenklasse sind beispielsweise 5 
verschiedene Fehler gezeigt, da das Aussehen der Fehler 
bei gleicher Wirkung auf das elektrische Signal Uj, 
sehr unterschiedlich sein kann und durch die Auswahl- 
mijglichkeit unter verschiedenen Fehlerbildern deren 
Beurteilung erleichtert wird. 

In der Koionne B sind Garnfehler mit einer Lange 
von 1 cm, in der Koionne C solche mit einer Lange von 
2 cm und in der Koionne D endlich Garnfehler mit 4 cm 
Lange enthalten. Sobald die Fehlerlange groBer als die 
MeBfeldlange ist, wird der EinfluB der MeBfeldlange auf 
das elektrische Abbild des Querschnittverlaufes immer 
unwesendicher. 

Anhand soldier Bildtafeln gemaB Fig. 5 ist es nun 
moglich, direkt auszusagen, welche Fehlerarten in einem 
bestimmten Garnsortiment noch zulassig sind und wel- 
che vom Garnreiniger ausgeschieden werden miissen. 
Diese Beurteilung muB einerseits vom Garnabnehmer 
getroffen werden, der den Verwendungszweck des Gar- 
nes und damit die Anforderungen an dessen Fehler- 
freiheit kennt, anderseits muB auch der Garnhersteller 
den mit einem festgesetzten Reinigungsgrad verbundenen 
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Aufwand, damit die Produktivitat der Spinnerei und 
schlieBlich den Preis des Games kalkulieren kdnnen. 

Es handelt sich nun darum, die mit den Bedienungs- 
knopfen 8, 11 des Garnreinigers gegebenen Einstell- 
mdglichkeiten, wie sie anhand der Fig. 2-4 erlautert 
worden sind, mit der Bildtafel gemaB Fig. 5 in Be- 
ziehung zu bringen. Dies ist so zu verstehen, daB, auf 
Grund einer anhand der Bildtafel getroffenen Auswahl 
der unzulassigen Garnfehler, die entsprechenden Ein- 
stellwerte an den Skalen 7, 10 ermittelt werden sollen, 
die den Garnreiniger bei Fehlern der ausgesuchten Art 
ansprechen lassen. 

Jedoch auch die umgekehrte Betrachtungsweise soil 
moglich sein. Auf Grund einer bestimmten Einstellung 
der Bedienungsknopfe 8, 11 soli eine Aussage daruber 
gemacht werden konnen, welche Fehler hierbei ausge- 
schieden werden und welche nicht. 

Es ist natiirlich nicht moglich, aus der Bildtafel eine 
Fehlerart auszuw3hlen und nur diese allein durch den 
Garnreiniger ausscheiden zu lassen, wahrend alle ande- i 
ren - auch grdfieren Fehler - verbleiben. Vielmehr wird 
mit der Wahl einer Fehlerart erreicht, daB automatisch 
alle weiteren Fehler, die groBer sind in bezug auf Dicke 
bzw. Dicke und Lange, ebenfalls ausgeschieden werden. 

Durch die Einstellbarkeit der zwei Fehlermerkmale M 
Dicke und Lange, die wie erlautert, in gegenseitiger Ab- 
hSngigkeit stehen, kann nun beispielsweise empirisch 
eine Kurvenschar ermittelt und in die Bildtafel einge- 
zeichnet werden, die den Zusammenhang zwischen Ge- 
rateinstellung und beriicksichtigtem Fehler herstellt. 30 

Zur Erlauterung sei zunachst davon ausgegangen, 
daB das Dampfungsglied 4 auf die Zeitkonstante 0, 
d. h. Fehlerlange gleich MeBfeldlange eingestellt sei. Es 
sei also lediglich der Schmitt-Trigger 9 mit dem ein- 
stellbaren Schwellwert wirksam. Bei einem Schwellwert i5 
«100 %■» gibt er einen Impuls U3, wenn die Dicke eines 
Fehlers das Doppelte des mittleren Garnquerschnittes, 
bei einem Schwellwert «150%» das Zweieinhalbfache, 
bei einem Schwellwert «250%» das Dreieinhalbfache 
usw. betragt, ungeachtet der Fehlerlange. Dies fiihrt 40 
zu einer horizontalen Grundlinie 210 auf der Hohe der 
eingestellten Fehlerdicke (Fig. 6). 

Als nachster Schritt wird nun die Zeitkonstante des 
Dampfungsgliedes eingeschaltet und der Bedienungs- 
knopf 8 beispielsweise auf einen einer Fehlerlange von 45 
1,1 cm entsprechenden Wert eingestellt, wobei der Be- 
dienungsknopf 11 fur die Fehlerdicke beispielsweise auf 
« 100 %* gestellt sei. Mit dieser Einstellung wird wieder 
eine representative Garnmenge gepriift und die dabei 
ausgeschiedenen Fehler mit der BUdtafel verglichen. 50 
Diese Fehler werden ausschlieBlich von einer Gestalt 
sein, die groBer ist als die Fehler der Bildtafel mit 100 %, 
0,1 cm und 100 %, 1 cm. Als Resultat kann in die Bild- 
tafel eine erste Trennungslinie 41 eingezeichnet werden, 
die unterhalb der kleinsten ausgeschiedenen Fehler ver- 33 
lauft. 

Eine weitere Prufung ist nun notig mit einer Ein- 
stellung beispielsweise «1,5 cm», bei der wieder alle 
ausgeschiedenen Fehler mit der Bildtafel verglichen wer- 
den und eine zweite Trennungslinie 42 unterhalb den 60 
jetzt ausgeschiedenen Fehlern gezogen wird. 

Dies laBt sich noch mit weiteren Einstellungen des 
Bedienungsknopfes 8 wiederholen, bis eine Kurvenschar 
mit einer Anzahl Trennungslinien 41 . . . 46 gewonnen 
ist. * «s 

Fig. 6 zeigt schematisch eine Bildtafel 100 mit einer 
Trennlinienschar 41 ... 46. Die Fehlerdicken sind in 
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der Bildtafel 100, beginnend bei 100 in geometrischer 
Reihe eingetragen, indem die zweite Reihe die Dicken 
150% (=xl,5), die dritte Reihe die Dicken 250% 
(=x 2,5 ^ 1,6-) und die vierte Reihe die Dicken 400% 
s (=x4^1,6 3 ) enthalt. Die Auf- und Abrundungen der 
Faktoren 1,5 bzw. 1,6 ist durchaus zulassig, da die Ab- 
stufungen der FehlergroBe nicht derart exakt moglich 
ist, daB eine groBere Genauigkeit notig ware. 

Mit dieser geometrischen Abstufung der Fehlerdik- 
10 ken ist es nun moglich, die Trennungslinien 41 ... 46 
parallel zu sich selbst langs der Ordinatenachse Q zu 
verschieben, und zwar jeweils so weit, daB die horizon- 
tale Grundlinie 210 auf denjenigen Dickenwert zeigt, 
der mit dem Bedienungsknopf 1 1 am Garnreiniger ein- 
13 gestellt ist, bzw. direkt unterhalb der Fehlerdicke liegt, 
die noch ausgeschieden werden soil und damit auf den 
entsprechenden Prozentwert auf der Ordinate zeigt. 

Die mit dem anderen Bedienungsknopf 8 zu wah- 
lende Stellung ist diejenige, die einer solchen Trennungs- 
linie entspricht, welche direkt unterhalb den auszuschei- 
denden Fehlern verlauft. Mit Vorteil wird deshalb die 
Beschriftung der dem Bedienungsknopf 8 zugeordneten 
Skala 7 mit der gleichen Beziehung versehen wie die 
Trennungslinien 41-46. 

Da, wie erlautert, die Trennlinienschar 41—46 fiir 
yerschiedene Einstellungen der Fehlerdicke stets gleich 
ist und nur auf entsprechende Ordinatenwerte Q ver- 
schoben werden muB, wird sie mit Vorteil auf einer 
transparenten Platte aufgezeichnet, die auf die Bildtafel 
aufgelegt und in die gewiinschte Position verschoben 
wird. 

Dies ist schematisch in Fig. 7 gezeigt. Die Bildtafel 
100 mit den in Zeilen und Kolonnen geordneten Fehler- 
bildern 51-54 wird von dem auf transparentem Material 
aufgezeichneten Kurvenblatt 200 bedeckt, das in der 
Figur aus Griinden der Obersichtlichkeit in einiger Di- 
stanz D dargestellt ist. Die Ordinatenachse Q' wird mit 
der Ordinate Q der Bildtafel 100 zur Deckung gebracht. 
In vertikaler Richtung ist nun das Kurvenblatt 200 so 
zu verschieben, daB dessen Marke 220 auf der Skala Q 
auf denjenigen %-Wert zeigt, der am Garnreiniger mittels 
Bedienungsknopf 11 und der ihm zugeordneten Skala 
10 eingestellt ist. Der mit dem Bedienungsknopf 8 auf 
Skala 7 eingestellte Wert bestimmt nun eine der Tren- 
nungslinien 41 . . . 46. Die betreffende Trennungslinie 
teilt nun die Fehlerbilder 51-54 der Bildtafel 100 in 
zwei Teile, wovon der oberhalb liegende Teil alle Fehler 
enthalt, die vom Garnreiniger bei der betreffenden Ein- 
stellung ausgeschieden werden, der unterhalb liegende 
Teil dagegen diejenigen Fehler anzeigt, die als noch 
tolerierbar angesehen werden, bzw. vom Garnreiniger 
unberiicksichtigt bleiben. 

Verlauft die ausgewahlte Trennungslinie quer durch 
ein Feld mit gleichwertigen Fehlerbildern, so bedeutet 
dies, daB Fehler dieser Art nicht unbedingt ausgeschie- 
den werden, sondern nur, wenn ihre GrdBe ein solches 
Signal Ui ausldst, das die Kriterien «Dicke» und 
«Lange» erfullt. Hierbei spielt natiirUch die subjektive 
Betrachtung eine erhebliche Rolle. Der visuelle Ein- 
druck der Garnfehler ist aber so wenig prSzise, daB 
derartige Zwischenstufen zwischen einzelnen Garnfeh- 
lern kaum auffallig sind. 

Hingegen ist es auch durchaus moglich, zwischen 
den eingetragenen Trennungslinien weitere Trennungs- 
linien zu interpolieren, das heiBt Stellungen des Bedie- 
nungsknopfes 8 zu wahlen, die zwischen Werten liegen, 
die durch eingezeichnete Trennungslinien festgelegt sind. 
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Die entsprechende (gedachte) Trennungslinie laBt sich 
dann leicht in die vorhandene Kurvenschar hineinlegen. 
Auch hier laBt die erhebliche Streuung im Anssehen 
der Garnfehler bei gleichen Eigenschaften bezuglich des 
Verlaufes des Signals Ui eine solche Abschatzung von 
Zwischenwerten durchaus zu. 

PATENTANSPRUCH 
Vorrichtung fur Garnreiniger, insbesondere elektro- 
nische Garnreiniger, zur Auswahl von Fehlerarten und 
Fehlerlangen in Gamen, die anlaBlich eines Gamreini- 
gungsprozesses zu entfernen sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf mindestens einer Bildtafel (100) typische 
Garnfehler nach Querschnitt und Lange sortie rt darge- 
stellt sind, und da8 mindestens eine Kurve auf min- 
destens einem auf die genannten Bildtafeln (100) aufzu- 
legenden Kurvenblatt (200) aufgebracht ist. 
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UNTERANSPROCHE 

1. Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Garnfehler auf den Bildtafeln 
(100) nach Art kartesischer Koordinaten in vertikaler 

s Richtung nach FehlergroBe (51 ... 54), in horizontaler 
Richtung nach Fehlerlangen geordnet sind. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch und Unteran- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erfassung 
verschiedener Garnarten mehrere Bildtafeln vorgesehen 

10 sind. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das mindestens eine Kurve (41 . . . 
46) enthaltende Kurvenblatt (200) als transparente 
Platte oder Folie ausgebildet ist. 

is 4. Vorrichtung nach Patentanspruch und Unteran- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB bestimmte Lagen 
des Kurvenblattes (200) auf den Bildtafeln (100) mar- 
kiert sind. 

Zellweger AG 
Apparate- und Maschinenfabriken Uster 
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